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Resumo:

Este trabalho tem como objetivo apresentar e aplicar o indicador de eficiéncia global dos
equipamentos, conhecido como OEE (Overall Equipment Effectiveness) em empresa de pequeno
porte. O indicador baseado em trés principais dimensdes: disponibilidade, performance e qualidade
resulta de estudo e esta estruturado por meio de revisdo bibliogréfica e de estudos realizados por
estudiosos da area como Nakajima e Hansen, a caracetrizagdo dos procedimentos de calculo do OEE,
e sua aplicacdo em uma empresa de pequeno porte do setor plastico, localizada na regido
metropolitana de Curitiba complementa o artigo. O estudo de caso foi baseado em equipamento dessa
empresa em um periodo prédeterminado de duas semanas, e apresenta informac6es valiosas quanto ao
monitoramento da eficiéncia do processo produtivo da empresa e suas consequéncias, torna-se um
facilitador para a empresa estender a aplicacdo da OEE em outros equipamentos e em periodos de
tempo maiores. A metodologia é caracetrizada pela revisdo bibliogréfica e a aplicagdo em estudo de
caso. O resultado demonstra que a empresa possui um valor de OEE bom nesse equipamento, mas
ainda deve melhorar, segundo a literatura, para alcancar um nivel 6timo. O estudo conclui com os
beneficios que a OEE pode trazer a pequenas empresas e definindo-a como uma ferramenta valiosa
para monitoramento da eficiéncia produtiva da empresa e salienta alguns fatores criticos que limitam a
evolugéo do indicador.
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OEE (overall equipment efficiency) as a valuable tool for monitoring the
production efficiency in small business

Abstract

This study aims to present and implement the overall efficiency indicator of equipment, known as
OEE (Overall Equipment Effectiveness) in small business. The indicator based on three main
dimensions: availability, performance and quality results of the study and is structured through
literature review and studies by experts in the field as Nakajima and Hansen, the caracetrizacdo of
OEE calculation procedures and their application in a small plastic industry company, located in the
metropolitan region of Curitiba complements the article. The case study was based on equipment that
company at a predetermined period of two weeks, and presents valuable information on the
monitoring of the efficiency of the production process of the company and its consequences, it
becomes a facilitator for the company to extend the application of OEE in and other equipment for
longer periods of time. The methodology is represented by the literature review and the application
case study. The result shows that the company has a good OEE value in the equipment, but still needs
to improve, according to literature, to achieve an optimum level. The study concludes with the benefits
that the OEE can bring to small businesses and defining it as a valuable tool for monitoring the
production efficiency of the company and highlights some critical factors limiting the development of
the indicator.

Keywords: OEE, TPM, efficiency, productivity, quality.
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1. Introducéo

O presente estudo tem como objetivo apresentar e aplicar o indicador conhecido da literatura
internacional como OEE, que em sua traducdo para o portugués significa a eficiéncia global
dos equipamentos, como uma ferramenta muito importante para medicdo da produtividade
nas organizagdes. Para isso, € demonstrado sua aplicacdo por meio da realizacdo de um estudo
de caso em uma industria de pequeno porte do setor plastico.

Dessa forma, o estudo serviu como base para melhoria no processo de manufatura dessa
empresa. A empresa permitiu a realizacdo do estudo para medicdo da eficiéncia de sua
producdo por ter identificado a necessidade de melhoria em seu processo produtivo para lidar
com o0 aumento da demanda sem a possibilidade de investimentos em novos equipamentos, ou
seja, a mesma necessitou aumentar a eficiéncia produtiva de sua planta.

A aplicacdo do método de eficiéncia global dos equipamentos demonstra sua capacidade de
mensuracéo da eficiéncia atual, e a possibilidade de identificar quais perdas estdo tendo maior
impacto negativo na eficiéncia do processo.

Além disso, esse estudo busca apresentar a importancia do monitoramento da eficiéncia dos
equipamentos nos dias atuais, ja que com a maior competitividade do mercado e aumento de
custos, é fundamental que as industrias que queiram se manter no mercado, produzam cada
vez mais e com menos recursos disponiveis, eliminando perdas e consequentemente
reduzindo seus custos de fabricacéo.

Hansen (2006) define as fabricas como o coracdo de qualquer empresa, e afirma que
permanecer no negdcio exige a construcdao e manutencdo de fabricas eficazes. Para saber se a
fabrica é eficaz é preciso que o gestor faca 0 monitoramento por meio de indicadores. O OEE
¢ um dos mais importantes indicadores, ja que aborda diferentes aspectos relacionados a
producdo, como disponibilidade, performance e qualidade.

A utilizacdo de indicadores de desempenho de cunho nédo financeiro é defendida por Johnson
e Kaplan (1987), ja que, segundo eles, indicadores financeiros podem ndo refletir o
desempenho recente da empresa e serem contestados pelas mudancas tecnologicas, ciclos de
vida do produto, inovacdes e inclusdo de despesas passadas, portanto os autores concluem que
indicadores ndo financeiros permitem fixar e prever melhor as metas de rentabilidade de
longo prazo na empresa.

O restante do artigo estd estruturado em referencial tedrico, descricdo do método e
apresentacdo do estudo de caso, analise e discussdo dos resultados e por fim as concluses e
consideracdes finais.

2. Overall Equipment Effectiveness (OEE)

O Overall Equipment Effectiveness tem origem do TPM (Total Productive Maintenance) ou
manutencdo produtiva total, politica surgida no Japdo ap6s a Segunda Guerra Mundial,
aplicada pela primeira vez em uma empresa da cadeia automotiva, chamada Nippondenso
(STAMATIS, 2011).

O TPM consiste em uma metodologia para melhorar a eficiéncia e longevidade das maquinas,
por meio de melhorias no sistema do equipamento, procedimentos operacionais, manutencao
e desenvolvimento de processos para evitar problemas futuros. Portanto, o objetivo do TPM &
maximizar a eficiéncia global dos sistemas de producéo.

O TPM néo surgiu da forma que € conhecido hoje, sua criacdo tem quatro geracfes. Na
primeira geracdo o foco era apenas em perdas por falhas do equipamento, j& na segunda
geracdo foram agregados novos tipos de perda como por preparacgao e ajuste de equipamentos,
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pequenas paradas, reducdo de velocidade, defeitos no processo e no inicio da producdo. No
final dos anos 80 e inicio da década 90, a terceira geracdo do TPM passa a focar ndo apenas o
equipamento, mas sim todo o processo de producdo, e agrega perdas ligadas as pessoas e
recursos fisicos. No fim da década de 90 e inicio dos anos 2000, a quarta geracdo do TPM
passa a envolver toda a organizacdo para eliminagdo de perdas, reducdo de custos e
maximizacdo da eficiéncia, passa a ter uma visdo estratégica de gerenciamento envolvendo
todos os setores (STAMATIS, 2011).

Diante disso, 0 OEE torna-se uma ferramenta fundamental para a mensuracdo das melhorias
implementadas pelo TPM. A utilizacdo do indicador de eficiéncia global dos equipamentos
permite as empresas avaliar a real utilizacdo de seus recursos e ativos. Segundo Corréa e
Corréa (2007), o indice de OEE procura levar em conta todos os impactos gerados na
operacdo como conseqiiéncia da indisponibilidade de seus recursos fisicos.

Apesar de sua origem estritamente ligada a TPM, Hansen (2006) defende que a partir da
difusdo do OEE, principalmente por meio de artigos e seminarios, esse indicador deixou de
ser apenas uma medicdo do TPM e passou a ser visto como uma valiosa ferramenta autbnoma
para as empresas medirem a real utilizacdo de um equipamento.

Segundo Amorim (2009), o OEE ¢é um indicador que mede o desempenho de forma “tri-
dimensional”, pois tem em consideracao trés dimensdes diferentes, o tempo util que o
equipamento tem para produzir, a eficiéncia em seu funcionamento e a qualidade do produto
obtida no processo.

2.1 Os procedimentos e célculos

A OEE é resultado do produto de trés indices que sdo: indice de disponibilidade, de
performance e de qualidade.

O indice de disponibilidade revela o tempo em que o equipamento realmente operou e 0
quanto ele deveria ter operado, é representado por meio da seguinte equacao:

Disp.(%) Tempo total disponivel - paradas planejadas - paradas néo planejadas 100
isp.(%) = «
Tempo total disponivel - paradas planejadas

Onde, tempo total disponivel é o tempo tedrico disponivel para producdo sem descontar
nenhum tipo de perda.

As Paradas planejadas séo aquelas paradas para almoco, descanso, manutencdo programada,
troca de operadores, reunides planejadas, troca de produtos e outras paradas que estdo
previstas anteriormente.

Paradas ndo planejadas sdo aquelas com manutencGes emergenciais, troca de ferramental,
falhas do equipamento, erros humanos, mateéria prima fora de especificacdo, falta de
suprimentos para a operagdo, falta de operador e outras paradas inesperadas. Em outras
palavras, é a porcentagem de tempo disponivel que a maquina esteve disponivel para
producdo em relagéo ao tempo planejada para isso.

O segundo indice, o de performance, avalia a velocidade de producéo e perdas por pequenas
paradas, ou seja, relaciona o ciclo real e o ciclo tedrico ideal. Esse indice é afetado pelas
pequenas paradas que acabam nédo sendo registradas. Seu célculo é feito por meio da seguinte
equacéo:
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Quantidade produzida real
Perf. (%) = i i i i x 100
Quantidade produzida teoricamente no tempo total disponivel

Onde, quantidade produzida real € o tempo realmente produzido/ ciclo real; E quantidade
produzida teoricamente no tempo total disponivel é o tempo total disponivel / ciclo
considerado ideal. Em outras palavras, € quanto vocé produziu em relacdo a quanto deveria
produzir.

Por fim, o terceiro indice é o de qualidade, que nos diz quantos itens bons foram produzidos
ou aproveitados dentro da producdo total da maquina. Assim, a equacdo que traduz esse
calculo é a seguinte:

Total de pecas produzidas - (total de refugos e trabalhos)
Qual.(%)= i x 100
Total de pecas produzidas

Ou seja, esse indice nos da a porcentagem de pecas boas da producdo, ou seja, do total
produzido, qual a porcentagem de pecas que sdo aprovadas pelo controle de qualidade e seréo
realmente utilizadas ou vendidas.

Portanto, o calculo da OEE é realizado por meio da seguinte multiplicacdo: Disponibilidade
(%) x Performance (%) x Qualidade (%). Chegando-se a um valor entre 0 a 100% de
eficiéncia.

Qual indice percentual é considerado como adequado? Para saber qual o valor ideal para uma
empresa dois autores Nakajima e Hansen apresentam seus critérios.

De acordo com Nakajima, um OEE de 85% deve ser buscado como meta ideal para os
equipamentos, resultado apresentado pelas empresas ganhadoras do TPM Award ( prémio
oferecido pelo (JIPM) - Japan Institute of Plant Maintenance). Para atingir esse valor, €
preciso que o indice de disponibilidade seja de 90%, de performance 95% e de qualidade
99%.

Outro autor, Hansen (2006), define os resultados da OEE da seguinte maneira:

e < 65%. Inaceitavel. Dinheiro escondido é jogado fora. Peca ajuda agora.

e 65% - 75%. Aceitdvel somente se as tendéncias trimestrais estiverem
melhorando

e 75% — 85%. Muito bom. No entanto, ndo fique parado. Continue em
direcdo ao nivel Classe Mundial (>85% para processos em lotes e >90%
para processos discretos e continuos. Industrias de fluxo continuo devem
ter valores da OEE de 95% ou superior). (HANSEN, 2006, p. 31)

A sistematica para calculo do indicador de eficiéncia global dos equipamentos pode ser
resumida através do esquema a seguir.
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TEMPO TOTAL DISPONIVEL

PARADAS
PLANEJADAS

PRODUCAO DE ACORDO COM CICLO TEORICO

= PEQUENAS PERDAS
PRODUGCAO TOTAL
D E PARADAS

PRODUCAO TOTAL

REFUGODS
RETRABALHO

PRODUTOS BONS

OEE =B/A x D/C x F/E

OEE = DISPONIBILIDADE (%) x Performance (%) x Qualidade (%)

Figura 1. Esquema representativo para calculo do OEE.

Esse sistema € utilizado como base para a aplicacdo do OEE no estudo de caso adiante, dessa
forma, séo realizadas referéncia as letras constantes nele para o célculo de cada item.

O conhecimento sobre a tecnologia OEE ja é bastante difundido em grandes organizacdes,
principalmente aquelas consideradas de classe mundial, porém, h& pouca aplicacdo e estudos
realizados em empresas pequenas.

Ainda assim. algumas empresas menores, que ndo consideradas de classe mundial, utilizam o
indicador OEE, ou ja foram objetos de estudo com aplicacdo do indicador por um
determinado periodo de tempo. Pode-se citar uma empresa do setor do ramo de bebidas de
Manaus-AM, objeto de estudo de Raposo (2011), em que se obteve um OEE de 57% com o
padrdo de calculo apresentado acima. Outro exemplo, em implantancdo do OEE no segmento
de bebidas, mais especificamente em uma envasadora de garrafas PET, Castro e
Araujo(2010), encontraram uma media de 56,54% para 0 OEE durante um periodo de onze
dias, porém a ressalva no caso € que durante dois dias houve uma longa parada da maquina
em que o valor de OEE foi de 8% e 11%.

3. Estudo de caso

A aplicacdo da OEE ocorreu em uma industria de pequeno porte do setor de plasticos
localizada em Pinhais-PR, regido metropolitana de Curitiba. A empresa atua com 0S processos
de sopro e injecdo de embalagens e pecas técnicas em polietileno e polipropileno. A aplicacdo
se deu mais especificamente no equipamento de sopro, uma maquina com capacidade de
fabricar embalagens de até 30 litros.

A escolha por esse equipamento se deve ao fato de se tratar de um alto investimento realizado
pela empresa em sua aquisigdo, ser um elemento chave em seu faturamento, apresentar
historicamente uma alta demanda e ensejar grande concorréncia. Assim, é fundamental que a
empresa obtenha vantagem competitiva nesse caso, justificou o estudo por meio da medicao
da eficiéncia nesse equipamento.

O primeiro passo para a realiza¢do do estudo é a definicdo da forma que os dados necessarios
serdo coletados. A empresa opera de segunda a sexta-feira, e para o estudo foi definido o
periodo de duas semanas para analise, ja que representa dois ciclos semanais completos. A
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definicdo da semana como um ciclo é devido ao fato da programacdo da producdo ser
semanal, e algumas particularidades do sistema, tais como: € comum que nas segundas-feiras
a perda por qualidade ser maior, devido a dois dias de maquina parada no final de semana, e
consequentemente, maior tempo para aquecimento da mesma e perda de pegas por sujeiras
acumuladas no canhéo do equipamento.

3.1 Caracteristicas da Operacgao

A empresa opera 20 horas diérias entre segunda e quinta-feira, fechando entre 18:00 e 22:00
horas, e 18 horas diarias na sexta-feira, fechando as 17:00 ao final da tarde e as 06:00 do
sébado. Dessa forma, temos para o tempo total disponivel, uma base de 98 horas semanais.

Para se ter o tempo disponivel para producao, primeiro item do indicador de disponibilidade,
sera retirado as horas de paradas planejadas. As paradas planejadas nas semanas em questao
sdo as seguintes: Aquecimento do equipamento na segunda-feira; Pausa para refeicdo;
Manutencdo preventiva e conferéncia do sistema de seguranca; e um setup da méaquina para
troca de ferramental e cor do produto.

O tempo produzindo foi obtido por meio de apontamento dos operadores da méaquina. Os
operadores anotaram o horario de todas as paradas nao planejadas do equipamento, podendo
ser por quebra, falta de funcionério, falta de matéria prima e/ou quaisquer outras paradas que
ndo estavam previamente definidas. Com o valor das paradas, descontou-se do valor total
disponivel para a producéo e tem-se o tempo real de producéo.

O primeiro item do indicador de performance, o tempo de ciclo ideal ja € conhecido pela
empresa por meio de uma ficha de processo que tem o tempo do ciclo em segundos,
conseqiientemente, a producdo com o ciclo tedrico de acordo com o tempo do estudo, ou seja,
item C da figura 1 é o quociente da divisdo entre o tempo de producéo real e o tempo do ciclo
ideal.

A producdo total foi obtida por meio do contador de ciclos do préprio equipamento que foi
zerado no inicio da producédo do lote de produto. Portanto, anotando os contadores iniciais e
finais diariamente, temos a producdo total diaria, ja descontada de pequenas perdas e paradas
que afetam a velocidade da producéo.

A partir do momento que se tem a producdo total do equipamento, para se calcular o
percentual de qualidade utilizado no céalculo do OEE, foi preciso ter apenas a quantidade de
produtos bons oriundos dessa producgéo, ou seja, quantos desses produtos foram fabricados
com a qualidade exigida e consequentemente foram para o estoque da empresa e estdo
disponiveis para venda. Esse apontamento é feito por meio da anotacdo do operador da
maquina e conferido através de contagem fisica em estoque.

4.Compilagdo e Anélise dos dados

Este capitulo apresenta o levantamento e a analise dos dados obtidos no periodo caracterizado
e nas condigdes explicitadas no item anterior. Foram geradas para efeito de analise trés tabelas
que contém os dados utilizados para a definicdo dos indicadores das dimensdes parciais e
finalmente do indice OEE.

Na tabela 1, constam os dados coletados durante os 10 dias de trabalho, em relagcdo ao
indicador de disponibilidade.

Tempo total Paradas  Tempo disponivel Paradas nédo Tempo
Dia disponivel  Planejadas  para producdo planejadas  produzindo
Segunda-feira 1 20 3,5 16,5 0 16,5
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Terga-feira 2 20 1 19 0 19
Quarta-feira 3 20 1 19 0 19
Quinta-feira 4 20 4 16 3 13
Sexta-feira 5 18 1 17 0 17
Segunda-feira 6 20 3,5 16,5 0 16,5
Terca-feira 7 20 1 19 0 19
Quarta-feira 8 20 1 19 0 19
Quinta-feira 9 20 1 19 4 15
Sexta-feira 10 18 1 17 1 16
TOTAL 196 18 178 8 170

Fonte: Compilado pelo Autor
Tabela 1. Dados de disponibilidade

As paradas planejadas foram as seguintes: Dia 1 e 6, trés horas e meia para aquecimento da
maquina, e no dia 4 foram quatro horas para troca de ferramental e cor do produto. Em
adicédo, foram totalizadas 8 horas de parada ndo planejada, sendo trés horas no dia 4 por
problema mecénico da maquina, quatro horas no dia 9 por falta de matéria-prima, e por fim
uma hora na ultima sexta-feira por problema elétrico na méaquina.

Dessa forma, tem-se que, o tempo realmente produzido / tempo disponivel para producéo, 170
horas dividido porl75 horas € igual a 0,9551, ou 95,51%.

Portanto, o primeiro indicador utilizado para o calculo da OEE, o de disponibilidade
representa que o equipamento esteve realmente disponivel para producdo em 95,51% do
tempo planejado para a sua operacdo. Esse valor pode ser considerado muito bom, se
comparado aqueles 90% defendidos por Nakajima como ideal para que a empresa alcance o
valor de OEE de 85%.

Na tabela 2, s3o apresentados os dados da producéo diéria. E importante ressaltar que como
houve troca no produto que estava sendo produzindo no equipamento a partir do dia 4, houve
consequentemente a alteracdo do ciclo ideal ja que cada produto tem seu ciclo teérico
correspondente. Primeiramente estava sendo produzido flutuadores maritimos de 33 litros,e a
partir do dia quatro a empresa passou a produzir bombonas de 20 litros.

Em adicdo, conforme apresentado anteriormente, a Gltima coluna representa a contagem de
ciclos do equipamento.

Tempo Ciclo Producéo de
realmente  tedrico (em acordocom  Producdo
Dia produzindo segs.) ciclo tedrico total
Segunda-feira 1 16,5 90 660 528
Terga-feira 2 19 90 760 608
Quarta-feira 3 19 90 760 608
Quinta-feira 4 13 100 468 416
Sexta-feira 5 17 100 612 544
Segunda-feira 6 16,5 100 594 528
Terca-feira 7 19 100 684 608
Quarta-feira 8 19 100 684 608
Quinta-feira 9 15 100 540 510
Sexta-feira 10 16 100 576 544
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TOTAL 170 6338 5502
Fonte: Compilado pelo Autor

Tabela 2. Dados de performance

Logo, tem-se que a performance do equipamento, representada pela producdo total do
equipamento dividido pela producdo de acordo com o ciclo tedrico € representada pelo
seguinte calculo: 5502/6338 = 0,8681, ou seja 86,81%, 0 que significa que o equipamento
produziu 86,81% da quantidade que deveria ter produzido caso operasse durante todo o tempo
em seu ciclo ideal. Diferente do primeiro indicador, esse ficou abaixo dos 95% que seria
considerado ideal por Nakajima.

Por fim, o Gltimo indicador, o de qualidade esta representado na tabela 3 abaixo, segundo a
producdo diéria, numero de produtos direcionados para estoque e venda e consequentemente a
quantidade de refugos que serdo retrabalhados, no caso da empresa, o material plastico sera
moido e reprocessado.

Producdo Produgdode  Refugo/

Dia total itens bons  Retrabalho
Segunda-feira 1 578 528 50
Terga-feira 2 627 584 43
Quarta-feira 3 681 624 57
Quinta-feira 4 416 368 48
Sexta-feira 5 527 512 15
Segunda-feira 6 510 488 22
Terca-feira 7 590 544 46
Quarta-feira 8 625 592 33
Quinta-feira 9 450 424 26
Sexta-feira 10 512 504 8
TOTAL 5516 5168 348

Fonte: Compilado pelo Autor
Tabela 3. Dados de qualidade

Dessa forma, o indice de qualidade do processo durante os dez dias de analise € representado
pela quantidade de itens aprovados pela qualidade dividido pela producéo total, de forma que
se obtém 5168/5516, resultando 0,9369 ou 93,69%. Ou seja, 93,69% da producdo total
corresponde a itens com a qualidade desejada, e os outros 6,31% s&o refugos a serem
retrabalhados. Assim como o indicador de performance o de qualidade também ficou abaixo
do valor esperado de 99% de qualidade para alcancar a OEE de 85%.

Calculado os trés componentes da OEE, disponibilidade, performance e qualidade, sendo
95,51%, 87,03% e 93,69% respectivamente, pode-se chegar a conclusdo do valor final da
OEE.

O valor da OEE conforme apresentado anteriormente, corresponde ao produto dos trés
indicadores demonstrados, conforme esquema abaixo.

Disponibilidade Performance Qualidade
Tempo produzindo B B D F
OEE = X X
Tempo programado A A C E
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Ao aplicar os dados levantados e processados de acordo com as tabelas apresentadas tem-se:

Produc&o real D 170 5516 5168
OEE = X X
Producéo tetrica C 178 6338 5516
Pecas Boas F
OEE = 95,51% X 87,03% X 93,69%
Total de pecas E
OEE = 77,88%

De acordo com as definigdes e caracteristicas levantadas o presente estudo indicou o indice
OEE de 77,88%, representado pela disponibilidade com a contribuicdo de 95,51%,
Performance de 87,03% e qualidade com 93,69%.

4. Consideracdes finais

Conclui-se que a OEE do equipamento na empresa é de 77,88%, indice considerado muito
bom na classificacdo de Hansen (2006) apresentada anteriormente. Apesar do resultado
satisfatorio, € de extrema importancia que a empresa continue fazendo o calculo de OEE por
um periodo mais longo para analisar se existem tendéncias de melhora ou queda.

Destaca-se a indicacdo de que é necessaria atencdo especial ao quesito performance, uma vez
que foi o de pior resultado no levantamento, fazendo com que a eficiéncia global do
equipamento fosse reduzida significativamente se comparada a disponibilidade e qualidade.

Em adicdo, é importante frisar que, o quesito de performance foi 0 que se teve maior
dificuldade para levantamento de dados, ja que, para analise dos fatores que fazem com que o
equipamento ndo alcance o ciclo ideal é fundamental que os operadores fagcam apontamentos
precisos de pequenas paradas ou ainda reportem possiveis motivos de queda de rendimento do
equipamento. Essa tarefa de apontamento sofre grande resisténcia dos operadores
responsaveis. Constata-se que é um problema cultural, e que sé podera ser erradicado com
treinamentos, orientagdo dos supervisores, e conscientiza¢do quanto a sua importancia.

O presente estudo demonstra que a OEE é uma ferramenta valiosa para monitoramento da
eficacia produtiva, e de implementagdo vidvel mesmo para empresas de pequeno porte. A
partir dos dados levantados a empresa pdde identificar oportunidades de melhorias em seus
processos. Entre elas identificou-se a maior integracdo das areas da empresa, entre compras e
PCP, ja que um dos fatores responsaveis pela parada do equipamento foi a falta de matéria
prima.

O estudo recomenda e abre um caminho para a organizacao estender esse estudo a outros
equipamentos a periodos mais longos de andlise. Apesar de ser uma ferramenta menos
utilizada em empresas pequenas, a OEE deve ser mais utilizada por possibilitar que a
organizagdo obtenha dados para a tomada de decisdo que permitirdo que ela possa obter maior
produtividade e consequentemente uma vantagem competitiva, sem maiores investimentos.

Empresas pequenas necessitam de um setor para realizar a estruturacdo e aplicacdo do OEE,
por falta de recursos acabam por ndo realizando manutengdes preventivas que irdo aumentar o
desempenho e a longevidade de seus equipamentos. O estudo apresentado demonstra com
clareza a possibilidade de melhorias que podem auxiliar o gestor em sua tomada de decisdo. A
partir do momento em que a OEE ¢ calculada e monitorada, podem ser feitas simulacdes de
quanto investimento seria necessario para evitar as paradas ndo planejadas que estdo
ocorrendo e 0 quanto a empresa teria de retorno com o equipamento disponivel nesse periodo.
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Com o0 aumento da concorréncia e exigéncias de mercado, as grandes empresas "saem' na
frente das pequenas devido a algumas vantagens competitivas, que normalmente estdo em seu
processo produtivo. Caso esses pequenos concorrentes ndo busquem maior eficiéncia, reducédo
de custos, e utilizagdo maxima de seus ativos, a tendéncia é de sucumbirem perante processos
mais ajustados.

Uma das vantagem na utilizacdo da OEE nas pequenas empresas € 0 seu baixo custo de
implantacdo. N&o é necessario grandes investimentos, apenas alinhamento de processos,
assim a empresa pode fazer a analise de sua eficiéncia global dos equipamentos. Entretanto, €
importante ressaltar que apenas o célculo da OEE por si sO, ndo traz melhoria diretas, é
preciso a interpretacdo das informacdes apresentadas pelo indicador. E fundamental ainda que
a analise dos valores seja feita constantemente para identificacdo de tendéncias de melhoria
ou queda no indice. A partir da analise da OEE, € possivel elaborar planos de a¢6es com foco
na melhoria continua a curto e longo prazo.

Em funcdo da grande concorréncia de mercado, € fundamental que a empresa tenha seu foco
voltado nas melhorias de processo, utilizando-se de estratégias e ferramentas adequadas e que
permitam ndo s6 0 acompanhamento mas a possibilidade de destaque, o0 OEE demonstrado e
aplicado mostrou-se extremamente valioso para atingir esses objetivos.
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